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Patentanspruche 

£|) SpritzgieBmaschine zum gleichzeitigen Herstellen von min- 
destens zwei SpritzguBteilen, mit einem f eststehenden Werk- 
zeugteil, einem mittels einer Schiebeeinrichtung verschieb- 
baren Werkzeugteil und einer zugeordneten, mittels einer 
Schiebeeinrichtung betatigbaren Haupt-Auswerfereinrichtung 
sowie mit einander zugeordneten Formteilen an den Werk- 
zeugteilen und einer Kunststoff-Zufuhrung mittels Spritz- 
einheit, wobei vorzugsweise mehr als zwei Formen um einen 
Mittelpunkt herum angeordnet sind, dadurch ^ekennzeichnet, 
daB dede Form als. austauschbare Einsatz-Form (12) mit ei- 
genen Einsatz-Auswerf ermitteln (24, 26), die mit der Haupt- 
Auswerfereinrichtung (7, 8) verbunden (25) sind, ausgebil- 
det ist, und deder Einsatz-Form eine Spritzeinrichtung 
(28) zugeordnet ist. 

2. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch fi ekennzeichnet, 
daB die beiden Formteile (13, 14) jeder Einsatz-Form (12) 
mit eigenen Fuhrungsbolzen (22) und -Buchsen (23) versehen 
sind. 

3. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch p;ekenn- 

zeichnet , daB die Einsatz -Formteile (13, 14) Jewells von 
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vorne in Ausnehmungen (10, 11) der We rkzeug telle (2, 3) ein- 
schiebbar sind und mittels Schrauben (15) an den Werkzeug- 
teilen (2, 3) gehalten sind. 

4. SpritzgleBmaschine nach Anspruch 1, 2 Oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB an der Ruckseite jedes Einsatz-Formteiles 
(13, 14) eine Zentrierschraube (16) vorgesehen ist, deren 
Kopf in eine Ausnehmung (17) am zugeordneten Werkzeugteil 
(2, 3) greift. 

5. SpritzgleBmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, ^ 
dadurch gekennzeichnet , daB bei dem einen Werkzeugteil 

(2, 3) jeweils der Boden der die Einsatz-Formteile (13, 1^) 
aufnehmenden Ausnehmungen (10, 11) zu einem beachtlichen 
Teil von einer Schraube (18) gebildet ist, die am Einsatz- 
Pormteil anliegt und von der Ruckseite des Werkzeugteiles 
her betatigbar (19) ist. 

6. SpritzgleBmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzelchnet , daB an den beiden Seiten und ober- 
halb des Werkzeuges (2, 3) sowie an der Ruckseite des einen 
Werkzeugteiles Spritzeinheiten (28.) vorgeseheii sind und 
unterhalb des Werkzeuges Spritzeinheiten weggelassen sind. 
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Firma Wilhelm Rogg Kunststoff-Metallisierung 



SpritzgieBmaschine zum glelchzeltigen Her- 
stellen von mindestens zwei SpritzguBteilen 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine zum gleichzei- 
tigen Herstellen von mindestens zwei SpritzguBteilen, mit ei- 
hem feststehenden Werkzeugteil, einem mittels einer Schiebe- 
einri.chtung verschiebbaren Werkzeugteil und einer zugeordneten, 
mittels einer Schiebeeinrichtung betatlgbaren Haupt-Auswerf er- 
einrictitung sowie mit einander zugeordneten Formteilen an den 
Werkzeugteil en und einer Kunststof fzufiihrung mittels Spritz- 
einheit, wobei vorzugsweise mehr als zwei Formen um elnen 
Mittelpunkt herum angeordnet sind. 

Bei einer derartigen SpritzgieBmaschine mit Mehrf ach-Werkzeug 
. sind je nach dem, wie-viele Spritzteile im Werkzeug unterge- 
bracht werden sollen, entsprechend viele Formeneinarbeitungen 
vorgesehen. Die Tendenz, ein Mehrfachwerkzeug zu wahlen, ent- 
springt in vielen Fallen dem Wunsch, die Kapazitat einer vor- 
handenen Maschine in Relation zu dem ungleich geringeren Vo- 
lumen des herzustellenden Artikels zu bringen. Bei der hier 
in Betracht gezogenen SpritzgieBmaschine erfolgen die Offnungs- 
und SchlieBbewegungen der Werkzeugteile sowie die Auswerfer- 
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bewegung fur alle SpritzguBteile bzw. alle Formen gemeinsam. 

Bei einer bekannten (Zeitschrift "Plastverarbeiter" , 1967, 
H. 4, S. 239-243) Spritzgieflmas chine der eingangs genannten 
Art sind alle Formen bzw. Paare vorv&inander zugeordheten 
Formteilen gleich ausgebildet, so daB sich nur SpritzguBteile 
gleicher Art herstellen lassen. Auch 1st nur eine einzige 
Spritzeinheit vorgesehen, die ttber Kanale an die Formen ange- 
schlo.ssen 1st, so dafl nur Artikel bzw. SpritzguBteile aus 
einer einzigen Kunststoffart gleichzeitig herstellbar sind, 
wobei die Kunststoffart sowohl nach der Farbe als auch nach 
dem Material bestimmt ist. 

Eine Aufgabe der Erfindung ist es somit, eine SpritzgieB- 
raaschine der eingangs genannten Art zu schaffen, auf der 
SpritzguBteile, die sich sowohl in der Gestaltung als auch in 
der Kunststoffart unterscheiden, in beliebig wechselnder Weise 
herstellbar sind. Die Erfindung sieht, diese Aufgabe ISsend, 
eine SpritzgieBmaschine vor, die dadurch gekennzeichnet ist, 
daB jede Form als austauschbare Einsatz-Form mit eigenen Ein- 
satz-Auswerfermitteln, die mit der Haupt-Auswerf ereinrichtung 
verbunden sind, ausgebildet ist und jeder Einsatz-Form eine 
Spritzeinheit zugeordnet ist. 

Bei der erf indungsgemaflen SpritzgieBmaschine hat jede Form 
eine eigene Spritzeinheit; es konnen somit aus. der Maschine 
Artikel mit verse hi edenen DrUcken und Mater lali en bzw. Farben 
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hergestellt werden. Die Formen konnen, da sie jeweils eine 
eigene Speisung aufweisen, fur stark verschieden gestaltete 
SpritzgieBteile ausgelegt sein. Es werden .deweils ganze Formen 
mit eigenen Auswerf ermitteln eingesetzt, die sich mSglichst 
rasch austauschen lassen, um die Spritzgieflmaschine einfach 
auf die deweils gewiinschten Spritzguflteile einzustellen. In 
der Regel sind die AuBenabmessungen der Einsatz-Formen gleich, 
wobei dann auch die Abmessungen der Ausnehmungen der Werkzeug- 
teile, in welche die Einsatz-Formteile eingesetzt werden, 
gleich sind. 

Besonders zweckmaBig und vorteilhaft ist es, wenn die beiden 
• Formteile Jeder Einsatz-Form mit eigenen Fiihrungsbolzen und 
-Buchsen versehen sind. Hierdurch wird die' Selbstandigkeit 
geder Form verdeutlicht und die Austauschbarkeit der Formen 
vereinfacht, da die Fiihrungsbolzen und -Buchsen nicht den 
Werkzeugteilen sondern den jeweiligen Formteilen zugeordnet 
sind. 

Es ist moglich, die Einsatz-Formteile am Fufi mit hintergrei- 
fenden Ansatzen zu versehen, um die Einsatz-Formteile in den 
Werkzeugteilen zu halten. Besonders zweckmaBig und vorteilhaft 
ist es jedoch, wenn die Einsatz-Formteile deweils von vorne 
in Ausnehmungen der Werkzeugteile einschiebbar sind und mittel! 
Schrauben an den Werkzeugteilen gehalten sind. Hierdurch ist 
die Austauschbarkeit der Einsatz-Formen erleichtert. 



- 6 - 



JfDOCID: <DE 3037251A1_I_> 



4 

J 



3037251 

- 6 - 

Besonders zweckmafiig und vorteilhaft - ist es weiterhin, wenn an 
der RUckseite jedes Binsatz-Formteiles eine Zentrierschraube 
vorgesehen ist, deren Kopf in eine Ausnehmung am zugeordneten 
Werkzeugteil greift. Hierdurch wird die Zentrierung jedes Ein- 
satz-Formteiles am zugehorlgen Werkzeugteil verbessert und 
auch die Einschubtiefe des Formteiles in die Ausnehmung des 
Werkzeugteiles geregelt. 

Besonders zweckmafiig und vorteilhaft ist es auch,wenn bei dem 
einen Werkzeugteil Jewells der Boden der die Einsatz-Formteile 
aufnehmenden Ausnehmung en zu einem beacht lichen Teil von einer 
Schraube gebildet ist, die am Einsatz-Formteil anliegt und von 
der RUckseite des Werkzeugteiles her betatigbar ist. Mittels 
dieser im Werkzeugteil verdrehbaren Schrauben lafit sich eben- 
falls die Tiefe, mit der die Einsatz-Formteile in die Ausneh- 
mungen tauchen, regulieren. 

Besonders zweckmafiig und vorteilhaft ist es sodann, wenn an 
den beiden Seiten und oberhalb des Werkzeuges sowie an der . 
RUckseite des einen Werkzeugteiles Spritzeinheiten vorgesehen 
sind und unterhalb des Werkzeugteiles Spritzeinheiten wegge- 
lassen sind. Somit steht der Platz unter dem Werkzeug zur Ver- 
fUgung, um die Spritzgufiteile auszustbBen und abzutranspprtie- 
ren. 

In der Zeichnung ist eine bevorzugte AusfUhrurigsf orm der Er-. 
findung dargestellt und zeigt 
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1 eine Vorderansicht eines f eststehenden Werkzeiigteiles 
einer SpritzgieBmas chine zum gleichzeitigen Herstellen 
von mlndestens zwei Spritzgieflteilen, 

2 eine Vorderansicht des beweglichen Werkzeugteiles der 
SpritzgieBmaschine gemSB Fig. 1, 

3 einen Schnitt gemSB Linie III-III in Fig. 2 und 

4 einen Teil der RUckansicht des Werkzeugteiles gemSB 
Fig. 1. 

Die SpritzgieBmaschine gemafl Zeichnung besltzt vier FUhrungs- 
saulen 1, auf denen ein feststehendes Werkzeugteil 2 fest und 
uribeweglich ist. Auf den FUhrungssSulen 1 ist ein bewegliches 
Werkzeugteil 3 verschiebbar, das die Fiihrungssaulen mit 
Buchsen 4 gleitbar aufnimmt. Die Werkzeugteile 2, 3 besitzen 
im wesentlichen rechteckige AuBenabmessungen und sind aus ein- 
zelnen Platten geschichtet. Fig. 3 laSt Schrauben 5 erkennen, 
die das bewegliche Werkzeugteil 3 zusammenhalten. Die Werk- 
zeugteile 2, 3 sind auch mit HolmdurchgSngen 32 versehen. 

Das bewegliche Werkzeugteil 3 ist an der Riickseite mit einer 
Zentrierung 6 versehen und mittels einer nicht naher gezeigten 
aber an sich bekannten Schiebeeinrichtung in gesteuerter Weise 
auf den Fiihrungss&ulen 1 hin- und herverschiebbar, wobei die 
Schiebeeinrichtung z.B. als Kolben-Zylinder-Einrichtung aus- 
gebildet ist. Das bewegliche Werkzeugteil 3 nimmt in einer 
Hohlung eine groBe Auswerf erplatte 7 einer Haupt-Auswerf er- 
einrichtung auf, zu der auch ein von der Auswerf erplatte weg, 
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nach hinten aus dem Werkzeugteil herausragender Auswerf er- 
bolzen 8 gehort. An dem Auswerf erbolzen greift ebenfalls eine 
nicht naher gezeigte, aber an sich bekannte Schiebeeinrichtung 
an, urn die Auswerf erplatte 7 vorzuschieben, wenn das beweg- 
liche Werkzeugteil 3 zuruckgeschoben wird. 

Jedes Werkzeugteil 2, 3 weist rund£m eine Mas chin en-Mitt el - 
achse 9 vier Ausnehmungen 10, 11 auf ? die bei jedem Werk- 
zeugteil in den Abmessungen gleich groB sind, im wesentlichen 
rechteckig sind und zur Vorderseite des Werkzeugteiles hin 
of fen sind. In die einander zugeordneten vier Paare von Aus- 
nehmungen 10, 11 bzw. Kammern ist jeweils eine Einsatz-Form 
12 eingesetzt, die jeweils aus zwei Formteilen 13, 14 be- 
steht. Die Formteile 13, 14 besitzen entsprechend den Aus- 
nehmungen rechteckige AuBenabmessungen, sind aus Platten ge- 
schichtet und an den Werkzeugteil en 2,3 mittels Schrauben 15 
gehalten. Jedes Formteil 13, 14 tragt an der Ruckseite eine 
Justierschraube 16, deren nach hinten herausragender Kopf in 
eine Ausnehmung ' 1 7 greift, die am zugehorigen Werkzeugteil 2, 
3 am Boden der Ausnehmungen 10, 11 vorgesehen ist. Diese 
Justier schrauben 16 werden eingestellt, bevor die Formteile 
13, 14 in die Werkzeugteile 2, 3 eingesetzt werden, 

Beim f eststehenden Werkzeugteil 2 ist der Boden jeder ein 
Formteil 13 aufnehmenden Ausnehmung 10 zu mehr als der Halfte 
von einer im Durchmesser groBen und demgegenuber sehr flachen 
bzw. platten Schraube 18 gebildet, die in einem Innengewinde 
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des Werkzeugteiles 2 sitzt. An dieser Schraube 18 1st das 
Formteil 15 nach hinten hin abgestutzt. Jede Schraube 18 be- 
sitzt einen Innensechskant 19, der uber einen Durchbruch 20- 
zur Ruckseite des Werkzeugteiles 2zuganglich ist. Fig. 4 
verdeutlicht die Schrauben 18, mit denen sich auf einfache 
Weise die Tiefe der Ausnehmungen 10 des f eststehenden Werk- 
zeugteiles 2 verstellen lfiflt, wobei diese Schrauben 18 nach 
vorne hin die Ausnehmungen 17 zur Aufnahme der K5pfe der 
Justier schrauben 16 aufweisen. 

Die einander zugeordneten Formteile 13, 14 sind in ublicher 
Weise mit Fasson bzw. SpritzgieBhohlraum und Kern versehen. 
Dies ist der Ubersichtlichkeit wegen in der Zeichnung wegge- 
lassen. Die Zeichnung verdeutlicht in Fig. 1 und 2 jedoch, 
daB in deder Einsatz-Form 12 ein in den Abmessungen verschie- 
denes SprifczguBteil 21 hergestellt wird. Die SpritzgieBmaschine 
ist also in der Regel derart ausgeriistet, daB bei deder Ein- 
satz-Form Fasson und Kern fur ein verschiedenartig besonders 
ges-baLtetes SpritzguBteil ausgestaltet sind. Jedes feststehende 
Formteil 13 ist mit vier FUhrungsbolzen 22 versehen, die dann, 
W enn die Formteile zusammengef ahren sind, in FUhrungsbuchsen 
23 des beweglichen Formteiles 14 greifen. 

jedes bewegliche Formteil 14 weist zu seiner Ruckseite hin 
einen Hohlraum auf, in dem eine Ausverf erscheibe 24 verschieb- 
bar beweglich ist. Jede Auswerf erscheibe 24 ist uber eine 
Stange 25 mit der groBen Auswerferplatte 7 starr verbunden. 
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Jede Auswerferschei.be 24 tragt Auswerfer 26, von denen in Fig. 
3 nur einer beispielhaft gezeigt ist. Die Stangen 25 sind je- 
weils iiber die Auswerf erscheiben 24 hinaus zu sogenannten 
Ruckdruckstiften 27 verlangert. Falls diese Riickdruckstifte 27 
aus dem beweglichen Formteil 14 zur Vorderseite herausragen, 
wenn die Form geschlossen wird, dann wird durch die SchlieB- 
bewegung die Haupt- Auswerf ereinrichtung zurUckgestellt. 

Es sind vfer an sich bekannte Spritzeinheiten 28 vorgesehen, 
die mit verschiedenen DrUcken arbeiten kSnnen und Kunststoff- 
arten verspritzen k6nnen, die nach Farbe und/oder Material 
verschieden sind. Die an den beiden Seiten und oberhalb des 
Werkzeuges vorgesehenen Spritzeinheiten 28 sind unmittelbar 
an die Formen 12 angeschlossen; die in der Mittelachse 9 
hinter dem feststehenden Werkzeugteil 2 angeordnete Spritz- 
einheit 28 liefert iiber ein ZwischenstUck 29 in die untere 
Form 12. Der Kunststoff gelangt jeweils iiber einen Kanal 30 
in die Fasson bzw. Formhbhlung der Elnsatz-Form, wobei die 
Einsatz-Formen nicht mit Heizeinrichtungen ausgerustet sind, 
da die Flieflwege in den Formen, auch bei der unteren Form, 
recht kurz sind. In jedem Formteil ist ein Halbkanal vorge- 
sehen, wobei die beiden HalbkanSle den Kanal 30 bei geschlos- 
sener Form bilden. Die Spritzeinheiten 28 greifen jeweils 
mit einem Mundstilck in eine AnguBbiichse 31 ein, die fUr die 
untere Form von dem ZwischenstUck 29 gebildet ist und im 
iibrigen in den Formen sitzt. 
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